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herder Herstellung hpchoktanigerVergaserkraftstoffkomppnenten sowie befderGewinnuhg aromatenreicher ' 
Benzine Ini i katalytischen RefonningprozeBangewandtwerderi. 
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Titel der Erfindung 

Verfahren zur Heretellung hochoktaniger VergaBerkraftetoff- 

kompcnenten • 

ApwendUQgsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren zur Herstellung voia hoch- 
oktanigen Vergaserfcraf te toff komponen ten durch hydrokatalyti- 
sche Umwandlung von Benzinkohlenwasserstof f en bei erhUhten 
Tempera turen im Druckbereich grb'Ber gleich 2 ,0 IflPa durch An* 
weodung platin- und rheniumhaltiger Katalysatoren. 

Charakteristik der bekannten teobniechen Lbeungen 

Verfahren zur Heratellung hochoktaniger Kraftstoff komponen ten 
durch heterogenkatalytische Umwandlung von Kohlenwae sere toff* 
gemischen eiod bekannt und haben sich groBtechnisch bewahrt 
(Gil and Gas. Journal Dez. 1971, 43-60) • Jm katalytiechen Re- 
formingprozefi warden bei Temperaturen zwieohen 740 und 820 K 
und DrUcken zwiechen 1,0 und 4,0 MPa bydroraff inierte Kohlen- 
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wasserstof f f raktionen des Benzinsiedebereiches an bif unktio- 
nellen Katalysatoren umgesetzt, die als BafliBkoinponenten Alu- 
miaiumoild, Platin und Halogen enthalten. 

Durch die Spezifik der verwendeten Katalysatoren- Hydrier-/De- 
hydrierf unktion und aoide Funktion - werden insbesondere Aroma- 
tenbildungsreaktioiieu katalysiert, die den Hauptbeitrag flir den 
OktanzahlzuWachs der Kraf tstbffkompbnenten leisteri. 

Ref ormierprozesse bei niedrigen Drlicken sind durch die glinsti- 
geren thermodynamischen Bedingungen vorteilhaft ftir derartige 
Aromatenbildungsreaktionen (Oil and Gaa Journal Aug. 1972, 50 - 
53). Bedingt durch die in wesentlich geringerem Umfang ablau- 
fenden Spaltreakti.onen werden bei solchen Prozeesen die Siede- 
bereiche der verarbeiteten Rohstoffe nicht wesentiich verandert. 
Bei der Verarbeitung von BenzinkohlenwasserstoffgeiniBchen WJ» 
herer Siedebereiche kohnen sich eolche Eigenschaf ten gegebenen- 
falls unvorteilhaft auf die Bereltstellung siedegerechter Kraf t- 
stoff e auswirken. 

Die Anwendung von Kataly sat ortypen , die spel taktive Komponenten, 
wie kristalline Oder riBntgenamorphe Alumb silikat e, en thai ten und 
damit das ntittlere Molekulargewicht deB zu verarbeitenden Ben- 
zine erheblich beeinf iussen kBnnen (DE-OS 2 236 436) , haben 
sibh technisch bei der Refbrinierung nicht durchsetzen ktinnen. 
Als vorteilhafte, aber susatzliche Maflnahme wird eine SteueruUg 
mitt els basischer Sticks toff Verbindungen vorgesohlagen 
(DD-PS 214 159)^ 

Zur Hersteilung von Kraf tstof f komponen ten werden vielfach Re- 
formier katalysatoren auf Basis von gamma-Aiuminiumoxid verwen- 
det. PUr beetiipmte AnwendungBfaile insbesondere fttr Reformier- 
verfahren, welche oberhalb 2,0 MPaarbeit en, werden jedoch die 
vorteilhaf ten Eigenschaf tenMes eta-Aluminiumoxides als Kata- 
lysatbrkomponente genutzt, und yerarbeitungsprozeflse mit ent- 
sprechenden Katalysatoren haben eich als zweckmaBig erwieeen 
(DE-OS "i 013 511 , QD-fS 1 38 460, i)D-PS 1 35 970) . 



Naohteilig an den bisher bekannt gewordehen Verfahren unter 
Anwendung von Katalysatoren auf Basis von 7 -Aluminiumoxid 
bzw. »7 • -alumiriiumexidreicher Mischuogeo mit y- -AlgO^ 1st die 
Tatsache, dafi die vorteilhaf ten Eigenschaf tea dee durch thermi- 
sche Zersetzuog der AlumiDiumtrihydroiide zuganglichen *? -Alia- ^ 
miniumoxids hur unzu|anglich genutzt werden konnten, da dies e g 
Ausgangsmaterialien in relativ achlecht kriBtallisierteM Za- Q 
stand flip die Katalyeatorherstellung verfUgbar war en. Diee geht w 
aus DD-PS 138 460 hervor, in der eine Sekundarstruktur flir ein JO 
• verformtes 7 /^-Aluminiumgemisch, bestehend aus 70 % ft- und =3 
30 % f -AlukiniumozidV mit ein em Porenvolumen 1 0,56 ear/g § 

Poreovolumen kleiner 50 tun: 0,44 em^/er . ^ 
Pprenvolumen grOfler 50 nm: 0,12 crn^/g, CO 
bei einer Oberf lfiche von 200 m 2 /g angegeben wird. Aus diesen An- qj 
gaben geht hervor, daB ein groBer Teil des kleiner 50 nm lie- 
genden Porenvolumens dem Mesoporenbereich, also 10 bis 50 nm 
angehbrt, demzuf 61ge ein relativ schlecht kristallisiertes >j -Alu- 
miniumozid vorgelegen haben muB. Die Tatsache, daB ein erhebli- 
oher Teil dee Porenvolumens kleiner 50 nm nicht im Mikroprenbe- 
reich (kleiner 10 nm) liegt, bedeutet, daB bei verbessertem 
KristailiBationsgrad der Aluminiumtrihydroxide mehr Mikroporen 
gebildet werden und demit die am moisten die Oktanzahl des Koh- 
ienwassers t of f gemisches steigernde Reaktion, die kinetisch kon- 
trollierte Dehydro*y«B.sierung der Paraf fine, vers tarkt ablauf en 
kann. .'.>'. " ■■[■:'■/ /• ; 'f 

Es sind Weiterhin Verfahren bekannt, durch deren Anwendung der 
ReformierkatalyBator als Prischkatalysator in situ aktiviert 
bzw. als verkokter Katalysator reaktiviert wird. Alle dtese i Yer** 5 
fahren werden zur glinstigen Beeinflussung der Oberf lSchengeome- 
trie der Metallanordnungen und gegebenanfalls Aciiitfitaerhbhung 
dee Eatalysatortrfigers eingesetzt. 

in. der DE-OS 2 222 5550 wird die stufenweise Oaloi nation des 
Katalysators, die naohf olgende Einf Uhrung von Halogen in feuch- 
ter Atmoephare und die abschliefiende Reduction bei 700 Bis 922 K 
und weniger ale 20 vppm Wasser imWassers toff beechrie ben. 



Auch in der DD-PS 124 255 wird ein Vorgehen beschrieben, nach 
dem der Katalysator in oxidierender Atmosphfire bei 723 bis 82j*K 
mit Chlorwaseerstoff ucsd Wasserdampf behandelt und ansohlieBend 
bei Temperaturen bis 873 K nit trockenem strbmenden Wasserstoff 
reduziert wird. 

jfiit den hierbeschriebenen Verfahren wird ohne Zweifel eine 
sehr hphe Verteilung dee Platins, also eine sehr aktlve' Ober- 
f iSchengeometrie , sowie jede gewlinschte Acidit&teeinstellung 
erreicht. 

Hachteilig let jedoch, dafi diese auBerordentlich aktiven Me- 
tallanordnungen die hydrogenolytische Spal tang paraffinischer 
und naphtheUisGher Kohlenwasserstoffe ebenfalls katalysieren 
und damit zu Flttesigproduktverlusten , hbhen Kreislauf gasdichten , 
vera t ark ten Ablagerungen von Koks und damit zu einer Ver ktir- 
zung der Betriebszyklen der Reformer f Qhren# 

Ziel der Erfindung 

Ziel der Erf indung ist ein Verfahren zur Herstellung hochokta- 
niger Vergaiaerlcraf tstoffkomponenten, bei dem durch eine h>drb- 
katalytische Umwandlung von Benzinkohlenwasserstof f en im Druck- 
bereioh grbfier gleich 2,0 MPa die Ausbeute an hooi*oktanige» 
Krafts toff komponenteo bei gleiehzeitiger yeriengerung der Be- 
triebszyklen verbessert wird* 

Darlegung des Wesens der Erfindung / 

Die zu ibsende Aufgabe. besteht darin , ein Verfahren zur Her- 
stellung hbohqktaniger Vergaserkraf tetpff komponenten unter Ein- 
satz eines KatalyBatorsy stems zu en twiekeln, welches bei zu- 
mindest vergleichbaren Ref ormatquali tfiten zu hbher en Fltissig- 
s produktauBbeuten und; ver linger ten Betriebszyklen fUhrt. 
Diese Auf gabe wird duroh ein Verfahren zur Hers tellung hooh- 
oktaoiger VergiBerkraftstoff komponenten durch hydrokatalytische 
Umwandlung von Be n zi n- kohl e nwass er s t of f e n bei erhbhten Jempe- 
raturen im Druckbereioh grbBer gleich 2,0 Mpa an fest.angeord- 
neten, sich in mehrex>en hintereinander geschalteten Reaktions- 



zonen befindlichen Katalysatoren gelost, indem erfindupgege- 
mfifi die Umsetzuog der Kohlenwasserstoffe an Katalysatoren er- 
folgtj die ein Poretivblumen fllr den Radienbereich kieiner 10 nm 
von miodestens 0,35 c^ 3 /g aufweiBen, deren Reduction bei H 2 0-> 
Gehalten im Wasserstof f von 800 bis 250 ppm, vorzugsweise 400 > 
bis 250 ppm, begOPnen , bei 250 bis mindestens 100 ppm f ortge- G 
setzt und beendet wird, wenn durchschnittliche Platinktietallit- ^ 
grbflen von 1,5 bis 3,0 nm bei einem Reduktionsgrad des Rheni- ^ 
urns von mindes tens 68 % erreicht worden sind und dafl vom Zeit- «j 
punkt der Einspritzung dee Rohstof fs an weniger aXs 50, min- < 
destens abex 10 ppm Waseer im Kreislauf gas enthalten sind. < 



Es ist giinstig, wenn vor der Beechickung mit Rohstof f dee Ben- ^ 
zineiedebereiches eine. Zugdbe von 0,01 bis 0,07 ltosse-% Schwe- 
felwasserstoff Oder sohwef elwasserstoff bildender Substanzen 
erfolgt, wobei die Temperatuzwder Reaktionszonen 620 bis 770 K 
bet rage n» •' 

Ein besonderer Vorteii des erf indungsgemSfien Verfahrens ist 
die weeentliche Binschrankung der Hydrogenolyseaktiyi tat des 
Katalysators, welche zu einem Verlust-en dehydrier- unddehy- 
droisbmerisierbaren Gycloalkanen eowie dehydrocyclisierbareri 
ParamnenfUnrt'U 

Erhbhung der Kreislauf gasdichte bewirkt. 

Dabei ist es besonders gUnetig bereits in der ersten Phase der 
Reduktion mit zugeschaltetem Kreislauf gas trookner zu arbeiten, 
urn gebildetes Reduktionswaseer zu entfernen und Feuchtewerte 
von 250 bis 400 ppm im Kreielaufgas einzuhaBBn. Eine weitere 
Erniedrigung des HgQ-Gehaltee im Reduktionsgas der erden Phase 
bewirkt die Bildungsehr kieiner Platin- UP* Rheniumkristalli- 
te und erhbUt demit die Hydroganolyseaktivitat.: Erst wenn etwa 
50 % des Platin in reduziertem Zustand vorliegen* was je nach 
, Wasseretof f angebot in 10 bis 200 min der Fall sein wird , sollte 
der Feuchtewert von 250 ppm unterschritten werden. 
Da in den moisten Pailen in groBtechnischen Anlagen keine M6g- 
lichkeiten zur Kataiysatorentnahme wahrend des Betriebes beste- 
hen und daruberhinaus die analytische BestimmUng des, Reduktiona- 
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grades und der Krlstallitgrbfien weit Uber den Zeitumfeng dee 
Handlungsfreiraumee hinauegehen, sind diese UntersUchungen an 
XusbauprOben vor Wiederinbetriebnahme dee Reformers vbrzunehmen- ^ 

• . ■ . '•• ". . ■ ••: • ' . . • q. 

Die zweite Phase der Katalysatorreduktion wird beendet, wenn q 
die durchecbnittliche PlatiokristallitgrbBe im Bereich von 1,5 UJ 
bis 3,0 nm liegt und das Rhenium zu mindes tens 68 % reduziert g 
vorliegt. Derartig reduzierte Platin/Rheni^ ' '5 ' , 

ren verfSgen Uber eine gebremste HydrogenolyseaktivitSt und ein ^ 
hohes Dehydro^olisierungsvermbgen. Eine weitere Verringerung < 
der durchechpittlicheh Platinkristallitgrbfle durch Reduction 
bei Wasserwerten unterhalb 100 ppm Verschlechtert zwar die De- [Jj 
hydrocyclisierungsaktivitBt nicht, lSBt aber die Hydrogenolyse- 
aktivitat stark austeigen. 

Bei Be trieb des Reformers sind Wassergehalte im Kreislaufgas 
von hbchstens 50 mindestens aber 10 ppm erf order lich, da holie- 
re Wassergehalte zu einem'schneller en Austrag von Acidi tat 
verstfirkern f Uhren und bei niedrigeren Wassergehal ten eine Br-> 
hbhung der Hydrogenolyseaktivitat festgestellt wird. 
Die Zugabe von 0,01 bis 0,07 lfesso-% Schwefelwasserstoff oder 
achwefCLwasserBtoffhildender Subetanzein kann dann besondere 
vorteilhaft erf oXgen, wenn sich die durchschnittliohen PXatin- 
kristaliitgrbflen der unteren Grenze des angegebeoen Bereichs 
■ nahern • \- \ 

Bine gUnstige Porenverteilung der aktiven Katalysatoroberf |¥che 
kann erhalien werden, wenn das; Aluminiumhydroacid Bayerit durch . 
kontinuieriiche,Umsetzung von AluminiumsalzlBsungen mit :;baei- 
schen Lbsungen hergest ell t wird. 

Der phasenreine und gut kristallisierte Betferit wird mit 10 / 
bis 20 Masse-%vBtthmit und bzwo oder Pseudobbhmit mechanisch 
• . .. unter . fcuealk '.von • Waffle? fait gegebetienf aila ' geringeB Mengen'-; Sa^e- • . 
tersaure und Ammoniak gemischt Und zu Pormlingen verfestigt. 
Bach ein erthermi 

raturen grbfier 670 E werden durch einen Impragnierungsschritt 
die erf order lichen Merigen an Aktivkomponenten aufgebracht* Der 
Katalysator wird dann ca. 5 Stunden bei. 820 K getrocknet. 



! 
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Weeentiich f Ur das erfindungsgemaBe Verfahreia 1st, daB ein 
Kataiysktor zum Einsate kommt , der ein sehr grofles Mikroporen- 

voiuineu • f Ur deb Pbrenradienbereich kieitier 10 nm von 0,35 bie ^ 

0,37 cm/fyg, iu Lastan dee Meeoporeovolumebe und unter Beibe-* Q. 

hai tung dee PbrenyoXumens fUr den Radienbereich grbfier 50 nm, g 

besi tz t* Be wurde nachgewieeen , daB eio unter Verwendung die- qj 

see Tragermateriaie hergeetellter Pt/Re-Katalyeator eine hbV q 

here ReaktionegesohwiDdigkeit bei der DehydrocycliBierung yon 5 

n-Nonan zeigt ais der gemafi DD-PS135 971 hergeeteXXte Ver^ g 

gXeichekataXysator. ■ "' < \ 

Ee wirdl ahgenommen , daB eine eoiche Pprenver teiiung: (Mikropo- £ 

ren) in Verbindung mit der erfindungegemaBen Reduktions^ und W 
Anfahrbedingungen zu einer echnelleren und s tabileren Vertei- 
lung der Metallkomponenten flihrt. 

AUBfUhrungsbeispieXe 

BeiBpiel 1 (Katalyeator fur daB erf ipdungagemafle Verf abren ) 

80 kg gut kristaiXisierter Bayerit mit einer Oberfiachengrbfle 
yon 18 m 2 /g und einem Na 2 0-Gehait von 0,005 Masae-*, in dem 
rSntgebdgrapbiBch keine Verunreinigung durch andere Aluminium- 
aquoxide oachweiebar let , werden mit 20 kg BbTnmit und Waeeer 
zu einer pXaetischen Maeee mit einem Waeeergehalt Yon 43,5 
Maese-* verarbeitet und zu Pormiingen mit 2 mm purchmeeeer 
verpreflt. Haeh dem trocknen und Kaizinieren bei 870 K werden 
die PormXinge mit 0,4 Maeee-* Piatin, 0,25 Maeee-* Rhenium 
und 1,0 Maeee-* Chior getrankt und naoh dem Troeknen 5 Stunden 
bei 820 K an Luft gegXttht* Der KataXyeator weiet foXgende 

CharakteriBtik aufj • 

Schuitgewicht 0/63 kg/X ; : 

PorenybXumen 0,56 cm /g; 

PbrenvoXumen t Ur den •=. * 

Radienbereich kieiner 10 nm 0 , 37 cm-'/g 

Radienbereioh 10 bie 50 nm 0,06 cm 3 /g 

Radienbereich grbfler 50 nm 0,13 cm 3 /g 
Der eibgebetzte Bayerit wird durch kpntinuierXiche Umsetzung 
von Aluminiums g AXgO^/l) mit AmmoniakwaBser/ 

ca. 25 *ig) hergesteXXt. Durch kontinuieriiohe Piitration 



wird im ReaktionsgefaB eine mittlere Verweilzeit von 300 mip. 
eingehaiten. Der Filterkuchen wird mit WasBer gewaschen, ge- .' 
trocknet und gemsshlen. 

Beiapiel 2 (Vergleichskatalysator , Katalysator B) 

Qemafi der DD-PS 135 971 wird Alumioiumnitratlbsung mit Am- • 
moniakwaseer W eiber Temperatur von 298 K und einem pH-Wert 
von 9,5 zu Bayerit verfallt, wobei im Fallmedium ein Salzge- 
halt von 26 bis 30 g/1 durch Wasserzuf uhr aufrechterhalten 
wird* Das Fallprodukt wird unmittelbar nach der FSllung fil- 
triert* gewaschen, getrocknet und gemahlen- Der relativ schlecht 
kristallisierte Bayerit wird unter Zusatz von BBhmit zu Strang- 
formlingen verpreBt, die nach dem Kalzinieren mit 0,1 I .Masse-# 
Plating 0,25 Masse-# Rhenium und1,0 Masse-% Ohlor, jeweile be- 
zogen auf die Katalysatormasse, impragniert werden. 
Katalysator B besitzt ein SchUttgewicht von 0,72 kg/1. 

Beispiel 3 

Der erf indungsgemafi hergestellte Katalysator A wird bei der 
Ref ormierung eines hydroraf f inierten Schwerbenzins mit dem 
gleiche Metall- und Halogengehalte besitzenden, dem Stand der 
Technik gemafi DD-PS 135971 entsprechendem Katalysator B, 
vergiichen* 

Dabei erfolgte die Aktivierung des Kat aly sat or s A erf indungs- 
gemafi, indem in der ersten Phase d@r Reduktion bei 773 K ein 
Wassergehalt im Krsislaufgas von 345 auf 250 ppm abf alien* und in 
der zweiten Phase ein Wassergehalt von 250 aUf 145 ppm abfal- 
lend eingestellt wurde. Dabei wurden durohsohnittliche Plstin- 
kristallitgrbfieB von 2,1 nm und ein Reduktlpnsgrad des Rhe- 
niums von 71 % erhalten. Von Beginn der Rohstoffbeschickung 
bis zu ih»er Beendigung wurde ein Wasserwert: im Kreislaufgas 
von 32 bis 15 ppm eingehalten. ' 

Der Katalysator B wurde trocken reduziert, d.h., dafi die Was- 
eerwerte von 92 ppm zu Reduktionsbeginn bis auf 22 ppm zum 
Reduktionsende abgesenkt wurden. Die Ref ormierung des Kohlen- 
wasserstoffgemisches erf olgte ebenfalls bei einem Wassergehalt 



1m Krelelaufgas von 35 bis 15" ppm. 



TeBtbedingungen : 
Druck 
Belastung 

Katalysatoimebge 130 cm 



2,5 MPa 

2,0 v/vh 

6 mol/mol 
3 



Charakteristik der Benzinfraktion: 
Siedebereich 388 bis 463 K 
A/B/P 15/25/60 

Folgende Ergebnisse wurden ermittelt: 



Katalysator A Katalysator B 
(erfindungs- (gem. Stand d. 
gemafl) Technik) 



£ 
8 

CO 



1 



<0 
CD 



yerglelchstemperatur ,, K 



773 



783 773 



783 



100,2 98,0 100,0 



99,0 


97,5 


97,1 


94,0 


71,5 


68,5 


81,5 


82,5 


8,5 


13,0 


9,2 


15,1 



ROZ nach 24 Be triebestunden 97,8 

w » 240 " 

ii n " 

Aromaten,Volumen-%, nach 
240 Betriebsetunden 

FlUs8igausbeute,Volumeh-%, 
nach 240 Betriebsstunden 

Me than im Kreislauf gas, Volu- 
me n-% nach 24 BetriebB8tunden 

Kohlenstof f gehalt des Kataly- 
sators IfeBse-SS nach 720 Be- 
triebsstunden 



Das verbeBserte Aktivitats-Zeit-Verhalten des Katalysators 
bei Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens kommt bei der 
hohen Ref omierscharfe (Anfangsoctanzahl 100) besonders zum 
Ausdruck- '". 

Neben einer deutiichen Erhbhung der PlUssigproduktausbeute 
wird im iangzeit test auch eine wesentlich stabilere ROZ er- 
zeugt. Die Kreislauf gasdichte und der niedrigere Methanwert 
zeigen ebenfalls die Uberlegenheit des erf indungBgemaflen Vor- 
gehens. ■ 



Beispiel 4 

Zur HachweiBfUliruag der besonderen Eigauog einee Katalysators 
mit eioem groflen l&kroporenvolumen zu Lasteo des Mesopprenan- 
teils im erf induEgsgemafien Verfahreq wurden die Katalysatoren 
A (erfindungsgemafl entsprechend Beispiel 1) uod B (als Stand 
der Techaik gemaB DD-PS 135 971) beim Umsatz von n-Bonan ver- 

glichen* " ( 

Dabei wurde der Katalysator B einmal gemaB Stand der Technik 
bei sehr niedrigetj WaseergehalteD reduziert (B/t) und im sswei 
ten Pall zur besseren Vergleichbarkeit mit dem Katalyeator A 
ebenf alls erf iodungsgemSB aktiviert (B/2)» 

Testbedingungeps 

..• Druck '.' 4,0 IflPa 

■ Belastung • . ' 5/W */vhX 

WaBBerstoff/KbhlenwaBserBtoff 6 mol/mol 

Temperatur 

Katalysatprmenge 100 ml 

Wasser im KreislaufgaB 12 bis 35 >pm 

In der Tabelle sind die PlUssigausbeuten, Umsatze und Reak- 
tidosgeschWindigkeiten fur Dehydrocyclisierung (BHC) , Ieome- 
riBieruDg (is) und Spaltung (C) enthalten. 



Katalysatoren 
und BedingungeD 


• A ' 

Belastung, 

v/vh 
10 5 


B/1 

BelaBtung 

v/vh 
10 5 


B/2 

Belastung 

v/vh 
10 5 


FlUssigausbeute 
io Masse -% 


85,4 


79 


83 


75 


86 


78,5 


Umsatz nCq in 
Masse-# 7 


78 


86,5 


80,5 


88 


; : 78 : ':'.' 


86 


DHC* g_-a 

x 10 ■ 


6,34 


3,78 


5,80 


3,03 


5,74 


3,05 


r l8' ,nol g] 1 3 hr1 
x 10" 3 




8,65 


17,5 


6,01 


21 , 1 


7,9f 




33,9 


21,7 


40,5 


25,8 
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Beim Vergleich des Katalysators A mit erf indungsgemafler Idren- 
verteilung und Aktivierung und dem Katalyaator B/2 mit erf in- 
dungsgemafier AktiVierung und einer dem Stand der Technik ent- 
sprecheaden Poreriverteilung wird eine deutlich hUhere Reaktions- 
geschwindigkeit fUr die, DehydrocycliBierung aue Katalyeator A 

' erhalten* ',' .- • •• 

Ftir den trooken reduzierten Katalyaator B/1 wurden ia Ver- 
gleich die hUchs ten ReafctionBgeschwindigkeiten fur Cracking 
errechnet, was die Vprteile der erfinduogegemafien Aktivierung 
dbchmaie verdeutlibhtf 



Erfindungsanspruch 

1. Verfahren zur Herstellung hochoktaniger- Vergasertoaf tatof f- 
komponenten durch hydrokatalytische Umwandlung von Benzin- 1 
kohlewasserstof f en bei erhbhten Temperaturen im Druckbe- 
reich grbBer gleich 2,0 MPa an feet angeordneten, sich in 
mehreren hintereinander geschalteten Reaktionezonen befind- 
lichen Katalysatoren, die Platin und Rhenium im Bereich von 
0,1 bis 1,0 Masse-% sowie Chlor und bzw. oder Pluor in Men- 
gen von 0,05 bis 3 Maeee-% auf porbsem Aluminiumoxid, be- 
stehend aus einem. zu Formlingen verfestigtem mechaniechen 
Gemiech *4« von zu mindestens 80 % Aluminiumhydroxid des 
Bayerittyps mit 10 bis 20 % Bbhmit bzw. Pseudobbhmitj ent- 
halten, ein GesamtporenvoXumen von mindestens 0,5 cm /g 
bei einem Porenvolumenanteil fur den Radienbereich grofier 
50 nm von mindestens 0,08 cm 3 /g besitzen, vor der Rohstoff- 
beschick-ung bei Temperaturen von hbchstens 823 K und Sau- 
erstoffpartialdrUcken von 0,01 bis 1,0 MPa und anschlieflend 
in reduzierender Atmosphare bei 573 bis 853 K behandelt 
werden, gekennzeichnet dadurch, dafi die Umeetzung der Koh- 
lenwasserstof f e an Katalysatoren erfolgt, die ein Porenvo- 
lumen flirden Radienbereich kleiner 10 nm von mindestens 
0,35 cm 3 /g aufweieen, deren Reduktion bei H 2 Q-Gehalten im 
Wasserstbff von 800 bis 250 ppm, vorzugsweise 400 bis 
250 ppm, begbnnen, bei 250 bis mindestens 100 ppm fortge- 
setzt und beendet wird, wenn durchschnittliche Platinkri- 
stallitgrbflen von 1,5 bis 3,0 nm bei einem Reduktionsgrad 
des Rheniums von mindestens 68 f erreicht worden sind und, - 
dafl vom Zeitpunkt der Einspritzung des Rohstoffs an wen i- 
ger ale: 50, mindestens aber 10 ppm Wasser im Kreislaufgas 
en thai ten sind. 

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dafi vor der 
Beechickung mit Rohstoff des Benzinsiedebereichs eine Zuga- 
be von 0,01 bis 0,07 Masse-% Schwefelwasserstoff Oder schwe 
felwaBserstoffbildender Substanzen erfolgt, wobei die Tem- 
peraturen der Reaktionszonen 620 bis 770 K betragen. 



